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La preset XnvansXone . raXatXva ad una .accaina 

conl «XonatrXca pa, Li— o dX *»*tti - — 

rH materiale termosaldabile . 
foali d'incarto di macerieu. 

» partXcoXare. X. P-enta ~ione . reXatrva 
aa una ^ con^XonatrXce par X-Xncarto dX 
pr odo t tX. cXaecuno deX ^Xi . costXtuXto da uno o pxu 
LxcoXX. »axxa trattaaXona - — 9 " a " 1C011 
prts X xa consXderasXone sono gruppX dX rotoXX di carta. 

. esoXXcXto rXterimento 

cuX Xa presente descrXzrone fara espXxol 

sansa per questo perdare Xn generaXXta. 

M uaccnine conf ezXonatrXcX par rotoXx dx carta 
Mte aeX tXpo descrXtto. par eae^Xo. naX fcrevetto US 

s „,..«. cc^-o-o. ~— «~ ^ d ' inCart ° 
acta a tcr^ara un XnvoXucro tufcoXare da un nastro 
co „tXnuo dX rcaterXaXe ter^eaXdafcXXe . ad aXX^entara Xn 
suc cessXone aXX-Xntemo deXX-XnvoXucro tufcoXare 
^ppX dX rotoXX dX carta Xn *odo taXe <*e cXaacun 
grupl rxauxtx dXaposto tra dua por.XonX tufcoXarX Xx*ara 
del X.XnvoXu=ro tufcoXare stesao. ed a trasferXre. Xntxne 
5 X-Xnvoxucro tuboXare ed X gruppX ad una stasXone dr 
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saldatura con una prima velocita 
costante 1 avanzamento 



25 



<U saldatura. clascuM 

in fa«» , saldatura, che sono moblii 

^ 10TO » P-corso „ saldatura 

— 1. Per a_ are „ grup 7; 

per effettuare una 0 Ders7,' nn 

operazxone dx saldatura su una citata 
10 porzione tubolare libera. 

Le barre di saldatura di „■ 
aal „ _ dl Cla scuna unita di 

saldatura sono montate su due ris ^,. 

aue rxspettxve coppie di 
convogliatori a cinghia rh« 

orm ^ ghla ' ° he Sono disposte da bande 

opposte del percorso di saldatura in una 

^ 3ostanzial me nte verticale e trasversale al 

R _-i j-i. oversale al percorso di 

saldatura stesso, . co Stit ui scono parte d± un 

-Pos^o di aziona.ento pendente, incltr^ 

r; eiettric ° — a * — xiato . : 

Clnghla ^ ^tivo^^^ stessQ 

Cxascun motore elettrico viene 
. ^. vxene azxonato in maniera 

mdxpendente dai motor! elettrici d n 

C1 delle altre unita di 
saldatura per avanzare le relative x 

flu<n< ,. . relative barre di saldatura e, 

quindi, x relativi gruppi di rotoli di 

rotoix dx carta lungo ii 
percorso di saldatura con una „ 

una seconda velocita di 
avanzamento variabile in modo tale 

tale che, combxnando f ra 
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loro le citate prima e second velocita di avanzamento 

.orzione tubolare libera venga ripxegata 
ciascuna porzxone ^ u 

^t- a i-to del relativi gruppx dx rotoix 
sostanzialmente a contatto aex 

di carta. . , „_,. 0 

che le macclxine confezionatrxcx note 
Dal memento cne xe uw. , 

^nritto presentano una produttivita 
del tipo sopra descrxtto p 

rH ^tiita di saldatura xmpxegate, 
proporzionale al numero dx unxta ox 

tali ^cchine confezionatrici vengono e*Upaggxate con 
un _ro relatlvamente elevate di unit, di saldatura e 
^ di diapositivi di trasporto. * consegu^ a 
" levato numero di convogliatori a cinghia xmpxeg^ 

r ende le citate -chine confezionatrxcx 

relativamente complesse e costose. 

sc opo aeXXa — - S ^ realiMarS 

r eXativi £03l i a-incarto ai ,-eriaXe ter-saXaafcrXe 
sia esente oagXi inconvenient! sopra espos~. 

seconao Xa presents invensione viene reaXi^ata una 

* «« at rice per l'incarto di prodotti xn 

n.acchina confezxonatrxce per 1<slalvLle la 

-~ *4 materiale termosaldabile, ia 
? 0 relativi fiogli d' incarto dx materxaxe 

L— <— — — ~ £ornare r e 

inv oXucro tuyere - nn nas.ro continue ai 

„ Tn^ntare in succession all' interne 
termosaldabile ed alxmentare xn su 

ael ,invoXucro tu^Xare aei proaotti. ciascun proaotto 
25 assenao aisposto tra aue por*ioni tutoXari Xrfcere aeX 
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15 



20 



25 



detto involucro tubolare- e m _ . 

ciaacu™ eopp ia al " " * 

PPla dl dispositivi di sa i^. 

— o detto pMaotto ^ — 

avan 2araento ~ - ~ 4 

Percorso di sal(1aJ . 
-esse e Per effettuare ^ Saldat ^ 

- d a tura su „ rispetfciva detta PSttlVa ~ ne di 

~ atti ad avan _ ; o d ;j°~ — 

saldatura con rispettive ^ dlSP °— « 

Indipendenti. " 0tO fra *ozo 

La P rese «te invenzione verra 
rifer lme nto ai diseon- ^scrltta con 

disegnx annessi, C he „ e illnf3 , 
esempio di attua^r, "luetrano un 

x attUa21 ° ne ^ limitative, incui . 

^ a flgura 2 4 ^ v . sta iat ^ aie 

Preferxta forma Uca dl u »a 

attuazione dell . 
conf zionatrice della present. • ^china 

presente xnvenzione,- 
la figura 2 e una vist* ~ 

- — •Jtrr*" schematica 31 

° ne e P ar ti asportate Der „ h • 
-co* pa« icolare deua figura ; P - « „ 
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^X aspo^e per — — ■ * - — — 1C ° lare 

la reraXe. U P-ncipic di — deXXa — - 
confezXonarrice aeXXa figura X. 

con ri.eri^o aXXe figure * • »• 1 
indicata. neX sue corcpXeaao. una 

, -onatrice per X-incarto ai proaotti 2 in reXatrv. 
C ° n£e " 0na !. ncarto ai — iaxe trasparenre 
fogli ■» i4 in una 

0 teruoaaXaaMXe. ciaacuno aei » 

con£i gnrazione .inaXe aeX reXativo prodo«o , ~ 

. ripiega- a«omo - """^ 2 

— . a deX reXa.ivo proao«o^ 

stesso ed 9 ataoiXizzato trannte un 
15 l0 ngi t udinaXe ai coata reaXizzata - corriapondenza a, 
l ^ ai aovrappoaizione Xongi.udinaXe <non 

illusC ra t a, aax .ogXio 3 . - — * ^ 
re aXizzate in corriapondenza di riape«ive zone 
aovrappoaizione trazveraaXi deX fogXio 3 ateeao. 

20 Undo ^o ^o nexxa rigura 3. ciascun 

pc odo«o , e definite da sei roCOXX di carta 2 a arepoztr 

con i P-pri aasi fl> XongitudinaXi paraXXeXX rra Xoro. 

LJ~. — «— - — ione alternatxve n 

„ rf^ rotoli 2a component! cxascun 
illustrate, il numero dex rotoix ^ v 

a, sei e la disposizione del rotoix 
25 prodotto 2 e diverso da sex e ia a 
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- • * *,eiia muscrata ^ 

"Hcchina l co,nprend e una 
tipo note, la guale , «'*««*o <U 

—re -a un _ cont - — • 

» (non lu :; r 2r teriaia — 

1' involucre 6 trami > ' 3 stabll izzare 

tramite una saldat-„r-=> 

costa real i2zata ■ ^ngitudinale di 

Zata ln c °rri S ponden 2 a di UM 

S ° V ~- -ngitudinale J; ^ "~ * 

dell'involucro 6 , ad al . ^ ^rata) 

aa aliment are -in „ 
10 prodotti 2 anM^ successione i 

7— — j::r :rrr 31 

stazlone 8 di ingresso 

«*siesso dx una unii-a a , . 

15 T nita 9 dl saldatura 

1 prodotti 2 

«X . "~ ■ u ' 1 — • 

0 sost anzialmen te verticil 
"la dir ez i one 7 e so „„ . tlCale e Oversale 

e 7. e sono unifonnemente distrih,, • , 
Kiavolucro , ln ^ dx.t rthllet lunjo 

olucro 6 ste sso . ciascuna porzione n 

pari all, ^Welamente alia dirazione 7 

Pari alia soma dell'altezza *< 

ajxezza di un prodotto ■> »• 
Parallax alla ^ "° —rata 

taW— di una zona 4 „ 

* aovrapposizione misurata 
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ai saldatura superxori. 

disposxtxvx 12. vertioale. ed 

• i„ m oxano sostanzxalmente vex 
estendentesx xn - P ^ lnferiori . 

una piuralita dx dxsposxtxvx alspo9iti vi 

in numexo al numaro dex dxsp 
i quali sono pari xn num 

attx a cooperate. ciaBcnno. con 
SOn ° 3 . . „ e SO no nobili lungo un 

— — d r-L- — — — 

0 perco-o P2 - - - - ^ or _ ntale c _ e 

de i percorso Pi, e pre p ai 

al percorso Pi stesso e detente un percors 

saXdatura. ciascun dispositive 

con riferxmento alia tigu 

_ rra 14 di saldatura, la quale sx 
15 12 e 13 conorende una barra 

„ una direzione 15 trasversale 

este nde xn una _ _ ^ longitudinale 

PerCOrS ° "a dirLione 15 s.essa. e co^ende una 

20 :::: — - 

^ . e 17a piana riscaldata avente una ia g 
superfxexe 17a px soSta nziaimente 

. a t>arallelamente al percorso P, sosta 
uisurata paralie ^ ^ 

™ri al doppio della lunghezza dx una del 

- one anch'essa roisurata paralleling al 
sovrapposxzxone ancn 

25 percorso P (f igure 1 e 2) . 
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25 



I* barra X4 co^rende. ± 
disposti da band* « ^ 11 SOno 

« Z de " a ~- " 

I'interposisione. « ^ flSSa " 

* nspettiva copnia rH ~ 
20 d± rotolamento un ■ ^uscinetti 

CO ' un ingranaggio 21a rH ■ 
-ispettivamente un in e ' 

' ^ ln ^anaggi 0 aic dl USC it a „• 

-tena 21 di ingranagg±/ US ~ ta * una 

0 fattispecie tre ina ^rende, nella 
cos tltulsce partfi di ^ ^ < 21C e 

rSlatlvo Percorso pi, P2 
I. ^ngranaggio 21b intertnedio * di* 
— ». e 2ie, presenta J JJ^T* . ~ « 

1 — nte pa rallelo alI , asse 16 e e v;r udinaie 

~> - asslalmente 

porzione 17 tramit. m ^traverso i a 

tramxte l'interposi 2ione dl c _ . 

cuscinetti 24 di rofm PPaa di 

dl rotol *mento per ruotare ri™-.- 

porzione 17 stessa ^, r ^petto alia 
stessa, attomo all-asse 23. 

611 ingranaggi 21a e 21 o • 

cre^Uere 25 . rispettlve 
ere 25, i e aono 

«sbo aella Mcchlna x es . " e su ^ - telaio 26 

percorsoPi S2 . ' * " e8ten<ton ° ^° « relatlvo 

*2. e vengono posti in 
all-asse is n»v "tazione aetorno 

per spostare il carrello 22 „ 
—a X4 lunso u " «' ™. aa 
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tramite un dispositivo 27 di azionamento comprendente 
un motore 28 elettrico fissato ad una porzione 
sostanzialmente plana di un elemento 29 di supporto. 
L'elemento 29 costituisce parte del carrello 22 e 
5 comprende, inoltre, un manicotto 30 coassiale all'asse 
16 ed impegnato in maniera girevole ed assialmente fissa 
dal perno 18 tramite l'interposizione di una coppia di 
cuscinetti 31 di rotolamento . 

II motore 28 presenta un albero 32 di uscita, il 

10 quale 6 mbntato per ruotare attorno ad un proprio asse 
33 longitudinale sostanzialmente parallelo all'asse 16, 
ed d collegato all ' ingranaggio 21a tramite una 
trasmissione 34 a cinghia, che costituisce parte del 
dispositivo 27, e comprende una puleggia 35 calettata 

15 sull' albero 32 coassialmente all'asse 33, una puleggia 
36 calettata sull' ingranaggio 21a stesso coassialmente 
all'asse 16, ed una cinghia 37 awolta ad anello attorno 
alle pulegge 35 e 36. 

Per controllare la posizione del carrello 22 e, 

20 guindi, della barra 14 trasversalmente al relative 
percorso PI , P2 , ciascun ingranaggio 2 la, 21c supporta 
una coppia di cuscinetti 38 di rotolamento, ciascuno dei 
quali S montato sul relativo ingranaggio 21a, 21c 
coassialmente all'asse 16 , ed impegna una relativa pista 

25 39, che £ realizzata attraverso il telaio 26, si estende 
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paralleiamente al relati™ ~ 
una al, P6rCOrS ° * 2 ' 6 P^enta 

— altera. misurata trasversal me nte al relat ' 
percorso pi P2 relative 

aei relatlvo ouacinetto 38 a s ^ ito 

sola sponda della relativa p ist a 3 * • 

39 in 1,10(30 da spos tarsi 
lungo il re i aHw , ^ Bcarei 
rexatxvo percorso pi p , „ 

- 0 - traslatorlo . ' ° OT m — « 

10 29 at r controiiare ia posizi ° ne — *u.«— 

zz r all,asse i6, i,eia,,ento - * - - 

Perno di support*, <„on mmta ^ . 

ne Wa diresione ls e . t0> ' 11 ^ Bl «*— 

» 3, associate all ,^ ^ PiStS 

all xngranaggio 21a per imna *- 
all'elemento 29 stesso d < ""Pedxre 

stesso da ruotare attorno all' asse 16 

La posxzxone angolare della barra 14 . 
-a superficie 17a _ aii , asse - - ^ 

22 vxene controllata tramlte un disposit ■ 
0 orxentatore atto a ^Posxtxvo 40 

atto a mantenere l a superfxcie 17a stessa 
sostanzialroente parallela al relative 

«j. reiatxvo percorso pi p? 
lungo al.eno xl percorso p d± 

Con riferimento alle ^ 2 e ^ ^ 
40 co ^ende un bilanclere 41 ii 

di m,* qUale d cal ettato su 

ax una estremita libera ^ 

^ dSl perno " coassial me nte 
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all'asse 16, e presenta due bracci 42, 43 , ciascuno del 
quali si estende radialmente verso l'esterno dal perno 
19 stesso, e supporta, in corrispondenza di una sua 
estremita libera, un relativo rullo 44 , 45 di punteria, 
5 che S montato girevole sul relativo braccio 42, 43, ed 
impegna una relativa camma 46, 47 fissa (figura 4) atta 
a controllare la posizione angolare del bilanciere 41 e, 
quindi, della barra 14 attorno all'asse 16 per impartire 
alia barra 14 stessa delle oscillazioni attorno all'asse 

10 16 secondo una legge determinata. 

Secondo quanto illustrato nella figura 4, ciascuna 
camma 46, 4 7 comprende due relative porzioni 48, 49 
separate l'una dall'altra, le quali sono disposte 
rispetto alle porzioni 48, 49 dell'altra camma 46, 47 in 

15 modo tale che, lungo i tratti rettilinei dei percorsi 
PI, P2, un solo rullo 44, 45 di punteria impegni la 
relativa camma 46, 47, vale a dire il rullo 44, 45 che 
risulta allineato di volta in volta all'asse 16 in una 
direzione di avanzamento dei dispositivi 12, 13 di 

20 saldatura lungo i relativi percorsi PI, P2 . 

A proposito di quanto sopra esposto d opportuno 
precisare che, in corrispondenza di uno dei tratti 
curvilinei di ciascun percorso PI, P2, le relative camme 
46, 47 presentano una zona 50 di intersezione, in 

25 corrispondenza della quale la posizione angolare di 



20 



ciascun bilanciere 4i a ^ 

41 attomo all-asBe i 6 viene 
controls tramite un relat±vo fcerzo ^ ^ punfceria 

non lllustrato) atto ad impe3nare _ ^ ^ 
illustrata) . 

con riferiraento alla fl3ura 3 _ ..^^^^^ ^ 

r° ri 28 sietcrici - liZ2ata tramlte m 

SPOSi " VO 51 <" a cental elettrioi 

Btriscianti COBprenaent:e ^ ^ ^ 

■aateriale conauttore nontate sul talalo 2 6 = 
„ ceiaio 26 e normalmente 

0 cornrnl a tutti i moton 2e 

a, per ciascun motore 28, una 
P^ta ai spa2201e 53 mteriaie 

co n<i u ttore . l6 ^ BMo portate dal reiativo 

atte aa irape3nare in ^ ^ 

^a 52 stesse durants ..^^ ^ reiativQ 

SPMitivo 12 " » di — ~ llmgo u relacivo 

percorso Pi , P2 . 

-aliinentazione dalle barre M dl saldatura 
Ouindi, delle relatlve euperfici viene reaii22at < 

tranate un disposltivo 54 d± alimenta2ione & 
elettricl strlscianti coraprendente _ ^ 
^ide 55 dl Con<Juttore montate ^ ^ 

normalmente corauni a tutta le barre 14 * 

e carre 14 e, per ciascuna 
toarra 14, una pluralita di spa2Z ol* 

spazzole 56 anch'esse d i 
materiale conduttore, i e m^n 

e - le qualx S ono portate da li a 
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relativa barra 14, sono pari in numero al numero delle 
guide 55, e sono atte ad impegnare in maniera scorrevole 
le relative guide 55 stesse durante l'avanzamento del 
relativo dispositivo 12, 13 di saldatura lungo il 
5 relativo percorso PI, P2 . 

E' opportuno precisare, inoltre, che i dispositivi 
51 e 54 vengono utilizzati anche per collegare i 
dispositivi 12, 13 di saldatura con una centralina 
elettronica di controllo non illustrata atta a 

10 controllare selettivamente la posizione dei carrelli 22 
lungo i relativi percorsi PI, P2 e le modalita operative 
delle barre 14 . 

Da quanto sopra esposto discende che i dispositivi 
12 , 13 di saldatura sono prowisti di rispettivi 

15 dispositivi 27 di azionamento, i quali sono controllati 
in maniera indipendente l'uno dall'altro dalla citata 
centralina elettronica di controllo (non illustrata) , e 
consentono di spostare i dispositivi 12, 13 di saldatura 
stessi lungo i relativi percorsi PI, P2 con leggi di 

20 moto fra loro indipendenti* 

II funzionamento della macchina 1 conf ezionatrice 
verra ora descritta con riferimento alle figure 1 e 5, 
tenendo presente che ciascun dispositivo 12 di saldatura 
superiore viene avanzato almeno lungo il percorso P di 

25 saldatura in fase con un corrispondente dispositivo 13 
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' SeCOnd ° "^-a to nella flgura 5a 

l'estremita anterior© rt^n , • 

rio, , involucre 6 tU bolar 6 . stata 

npxegata sostanziaKnente a contatto „■ 

tatt ° d * UI1 nHmn 

rn: 2 <nei se9uit ° - - - - - 

u^a relative zone 4 ^ sovmzime ^ ^ ^ 

saxair 4 StSSSa * StaEa — te _ 

daSpOSit±V± 12 1* fnal 

10 atei ad • SS9U lndiCa " CO " "*> 

" ad " ~° anterior nella 

direzione 7. "e-«-J.a 

con r i ferimeato all6 flgure x e ^ ^ prodoctQ 

M 1 " Pe9nat0 ~ -xa di r6zlone 7 ^ _ 

nuova coppia di di sposit i vi 12 , , 

" con i 2b 13bl <nel SeSUlto 

1*>. 13b, per essere avanzato iungo ^ ^ 

con una velocity vo ^ 

V 2 a, avansa.ento datemnnata, 

7 6 ea 1 nuovi ~ 2 — — « 

5 d — - - velocita V1 nella 
— - - - co rrisponaenza „ m trattQ 

T 00 " 0 P ' ^ V — - - ^itivi l 2b e 13b 
vxene controllata in modo da rismtar. • <= 

risultare mferiore alia 

aei prodotto 2i CM la veiocU4 ^ 

— « o 2 (ns i seguico ln<Ucato _ 

~ 9 * ^ - — del diaper . J 
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»b lungo i relativi percorsi PX. ». ai ripiegare la 
porzione XI tuboXare disposta tra i prodotti 2, a 2, 
progressiva*^ a contatto dei prodotti 2, e 2, stessi 
per definire Xe reXative zone 4 di sovrapposizione e di 

avanzare XX prcdotto 2. a contatto dei dispcsitivi 12b. 

13b stessi. 

Seconds guanto illustrate nella figure 5c. 11 
proaotto 2, viene i-pegnato posteriori nella 
airezione 7 da una nnova coppia di dispcsitivi 12. 13 
(nel seguito indica t i con X2C. 13c, in mode tale one. 
aurante 1 ■ avanzamento dei proootti 2, e 2, lungo un 
«atto intexrzeaio del percorso P. le zone 4 dx 
sovrapposizione tra i prodotti 2, e 2, stessi vengano sia 
stabilizzate tramite dispcsitivi 12b, 13b. sia separate 
, x'una dalX-aXtra in ^do note tramite un organo dr 
t aglio non iixustrato aXloggiato in unc dei dispcsitivi 
12 b. 13b stessi in node da separare il fcglio 3 
d'incarto del predctto 2, caXX ■ invoiucrc 6, 

Infine. saconao quantc iXXustrato neXXa figure 1, 
0 la velocita V2 viene controllata in corrispendenza di un 
cratto finale del percorso P in mode da consentire ai 
aispositivi 12b. 13b ai distanziare il prodotto 2, dal 
prodotto 2 2 . 

u. eequenza operative appena descritta par i 
25 proaotti 2, e 2, viene ripetuta. quindi. per ciascun 
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nucvo prodotto 2 avan2atQ s ^ 

*ta 21 one 8 « ingresso f ^ 

tubol Da ^ eSPOSt ° «- ^ucro « 

IT" alla stazlone 8 31 *~ - — 

aVan2araeat ° C °«-^ • cha i prodotti 2 
«— tl. ^ ^ ^ ^ 

lungo il percorso p di sa i daH 

Saldatura c P n una velocita v 2 a± 

a ~° variabile tt percorso p stesso> 
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RIVENDICAZIONI 

1. - Macchina conf ezionatrice per l'incarto di 
prodotti (2) in relativi fogli d'incarto (3) di 
materiale termosaldabile, la macchina coraprendendo mezzi 

5 d'incarto (5) per formare un involucro tubolare (6) da 
un nastro continuo di materiale termosaldabile ed 
alimentare in successione all ' interno dell ' involucro 
tubolare (6) stesso dei prodotti (2) , ciascun prodotto 
(2) essendo disposto tra due porzioni tubolari (11) 

10 libere del detto involucro tubolare (6); e mezzi di 
saldatura ed avanzamento (9) comprendenti almeno due 
coppie di dispositivi di saldatura (12, 13), i 
dispositivi di saldatura (12, 13) di ciascuna coppia di 
dispositivi di saldatura (12, 13) essendo mobili lungo 

15 un percorso di saldatura (P) per avanzare un rispettivo 
detto prodotto (2) con una velocita di avanzamento (V2) 
variabile lungo il percorso di saldatura (P) stesso e 
per effettuare una rispettiva operazione di saldatura su 
una rispettiva detta porzione tubolare (11); ed essendo 

20 caratterizzata dal fatto di comprendere mezzi attuatori 
(27) atti ad avanzare i detti dispositivi di saldatura 
(12, 13) con rispettive leggi di moto fra loro 
indipendenti . 

2 . - Macchina conf ezionatrice secondo la 
25 rivendicazione 1, in cui i detti mezzi attuatori (27) 
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conprendono, psr ciascun ^ alsposltlvo ^ 

13). un dispositive attuatore «.,, ^ loglcl ^ 
controlac essenao prevlsti ^ 

selettiva^ente i detti dispositivi attuatQri (aa) ^ 
maniera indipendante l'uno dall-altro. 



3 . - 



25 



Macchina confezionatrice secondo l a 

rivendicazione loo 

o 2, ln cui ciascun dispositive di 

saidatura (1 2. 13) presenta _ 

(17a,.- ne z 2 i orientatori Mo) e ssendo previsti 

10 mantenere i a ri^t-*--* 

detta superficie riscaldata (i 7a) 

sostan.ial.enta parallela ai detto percorso al 
(W lungo il parcorso di saldatura (P, stesso . 

4.- „a cohina confezionatrice seconao ^ 
rivendicazione 3. in cui oiascun ^ 
saldatura U3, 13) comprende _ ^ 

(22) mobile lunao il Hon 

ngo xl detto percorso di saldatura (p) ed 

una barra di saldatura (ia\ 

3 (14) P^esentante i a detta 
superficie riscaldata (i 7a > 

a H7a) ed accopp ia ta al carrello di 
trasporto (22) per oscillam 

P r oscxllare, rxspetto al carrello di 
1 trasporto (22) stes«?o =,«-«- 

stesso, attomo ad un relative asse (i 6) 

sotto il controllo dei detti me22 i orientatori (40, 

Macchina confezionatr . ce secondQ ^ 

rivendicazione 4, i n cui ± d . 

detti mezzi orientatori ( 40 ) 
conprendono m ezzi . camia (46> ^ ^ 

punteria «„. «, portata dalla datta b arra di saldatura 



(14) e cooperante con i detti mezzi a camma (46, 47) in 
modo da controllare la posizione angolare della barra di 
saldatura (14) stessa attorno al detto asse (16) . 

6 . - Macchina conf ezionatrice secondo la 
rivendicazione 4 o 5. e comprendente, inoltre, due 
cremagliere (25) sostanzialmente parallele fra loro ed 
al detto percorso di saldatura (P) ; il carrello di 
trasporto (22) comprendendo una catena di ingranaggi 

(21) comprendente, a sua volta, due ingranaggi di 
ingresso e di uscita (21a, 21c) ingrananti, ciascuno, 
con una relativa detta cremagliera (25) ed un 
ingranaggio intermedio (21b) interposto tra gli 
ingranaggi di ingresso e di uscita (21a, 21c) stessi . 

7. - Macchina conf ezionatrice secondo la 
rivendicazione 6, in cui i detti mezzi attuatori (27) 
comprendono, per ciascun detto carrello di trasporto 

(22) , un motore elettrico (28) di azionamento del 
relativo detto ingranaggio di ingresso (21a). 

8. - Macchina conf ezionatrice secondo la 
rivendicazione 7, in cui i detti mezzi attuatori (27) 
comprendono, inoltre, mezzi di alimentazione (51) di 
energia elettrica ai detti motori elettrici (28) ; i 
detti mezzi di alimentazione (51) essendo mezzi di 
alimentazione (51) a contatti elettrici striscianti. 

9 • - Macchina conf ezionatrice secondo la 
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rrvendicazione .. in cui i detti mez2i al allmentazlMe 

(51) a contatti elettrici striscianti comprendono almeno 
una prima ^ (52) f , ssa ai mturUlm conauttore e 

par ciascun detto motors elettrico <2e>, almeno m 
prima spazzola strisciante (53, anch'essa di materials 
conduttore portata dal ralativo motors alattrico (28, ad 
impegnata in maniera acorravole aulla datta prima guide 



(52) . 



10.- Macchina confezionatrice sacondo una qualsiasi 
10 dalla rivendicazioni da 3 a S e co^randanta. inoltre 
ulterior! mezzi di alimentazione ,54, di energia 
elettrica alia datta superfici riscaldate , 17a , , i dettl 
uitariori mezzi di alimentazione ,54, esse ndo mezzi di 
alimantaziona (54, a contatti alattrici striscianti. 
15 11.- Macohina confazionatrica sacondo la 

rivandicaziona io. in cui i detti ulteriorl ^ ^ 
alimantaziona (54, a contatti alattrici striscianti 
comprandono almeno una seconda guide (55, t i SS a di 

materiale conduttorp « 

° re e ' P er cxascuna detta superficie 

20 riscaldata (i 7a ) , almeno una second* 

una. seconda spazzola 

atriacianta (56, anch-essa di matariala conductors 
portata dal relative dispositive di saldatura ,i 2 13) 
ed impagnata in maniera scorrevole sulla detta seconda 
guida (55) . 

12.- Macchina oonfezionatrice sacondo una qualsiasi 
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delle rivendicazioni precedent! e comprendente , 
inoltre, almeno una terza guida (3 9) estendentesi lungo 
il detto percorso di saldatura (P) ; ciascun dispositivo 
di saldatura (12, 13) presentando mezzi di accoppiamento 
5 (38) con la detta terza guida (3 9) per controllare la 
posizione del dispositivo di saldatura (12, 13) stesso 
in una direzione trasversale al percorso di saldatura 
(P) . 

13.- Macchina conf ezionatrice secondo la 
10 rivendicazione 12 , in cui i detti mezzi di accoppiamento 
(38) comprendono due elementi di accoppiamento (3 8) 
montati girevoli sul relativo dispositivo di saldatura 
(12, 13); gli element! di accoppiamento (38) e la terza 
guida (39) essendo conformati per consentire agli 
15 elementi di accoppiamento (38) di spos tarsi lungo la 
terza guida (39) stessa con un moto roto-traslatorio. 
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RIASSUNTO 



una macchina confezionatrice S prowista di m 
dispositive di incarto („ atCo a formare m 
5 tubolare ,„ da un mtM ^ 

teimOSaldablle S aa in succession dei 

prodotti (2, ail- interne dell • involucre tubolare ,«, 
stesso.- ciascun prodotto (2, essendo disposto tra due 
porzioni tueolari l ib ere dell ■ involucre tubolare 

10 (» atte ad essere ripiegate sostanzialmente a contatto 
ol relativi prodotti (2, . aa essere stabil±32ate 
trarcite almeno due coppie di dispositivi di saldatura 
(12. 13). che vengono avanzati lungo relativi percorsi 
(PI. P2) con leggi di Bto fra lore indipendenti . 
15 (Figura 1) 
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